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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnor 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden einer Bahn 

@ Ein Verfahren zum Schneiden einer Bahn zeichnet sich 
daducch aus, dass die Bahn mit einer im Wesentlichen 
konstanten Geschwindigkeit bewegt wird, die Bahn in 
Bahnabschnitte gewunschter Lange geschnitten wird, 
wobei sich ein Schneidzylinder wahrend des Schneidens 
der Bahn mit einer Schneid-Winkelgeschwindigkeit dreht, 
die einer der Geschwindigkeit der Bahn im Wesentlichen 
angepassten Umfangsgeschwindigkeit des Schneidzylin- 
ders entspricht, und dass die Winkelgeschwindigkeit des 
Schneidzylinders nach dem Schneiden in Abhangigkeit 
von der gewunschten Lange der Bahnabschnitte gean- 
dert wird. Eine Vorrichtung zum Schneiden einer Bahn 
zeichnet sich dadurch aus, dass eine Vorrichtung zum 
Steuern der Winkelgeschwindigkeit ties Schneidzylinders 
vorgesehen ist, welche den Schneidzylinder wahrend des 
Schneidens mit einer Schneid-Winkelgeschwindigkeit 
dreht, die eine der Geschwindigkeit der Bahn im Wesent- 
lichen angepassten Umfangsgeschwindigkeit des 
[ Schneidzylinders entspricht, unc welche den Schneidzy- 
linder mit einer durchschnittlichen Winkelgeschwindig- 
keit dreht, die sich von der Schneid-Winkelgeschwindig- 
keit unterscheidet. 




BUNOESDRUCKEREi 11.00 002 064/90/1 



16 



DE 100 30 055 A 1 



Bcschrcibung 

Die Erfindung bctrifttein Verfahrcn zum Schncidcn cincr Bahn. insbesonderc zum Qucrschncidcn cincrPapicrbahn in 
einer Rollenrotationsdruckmaschine, wobei die Bahn unter Einsaizcines an einem rotierenden Schncidzylinder angeord- 
5 neten Schneidmesscrs in Bahnabschniite gewiinschter Lange geschnitien wird, gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1. 

Die Erfindung bctrirtt vvciicrhin cine Vorrichtung zum Schncidcn ciner Bahn. insbesonderc zuin Qucrschncidcn einer 
Papicrbahn in einer Rollenroiationsdruckmaschine, wobei die Bahn unter Einsatz eines an einem rotierenden Schneidzy- 
linder angeordncten Schneidmesscrs in Bahnabschnitte gewiinschter Lange geschnitien wird, gemaB dent Oberbegriff 
von Anspruch 7. 

10 In Rollenrotationsdruckmaschinen kann eine Papierbahn, die von einer Rolle zugefiihrt wird. in einzeine Bahnab- 
schnitte geschnitien wcrden. Die Papierbahn ist auch als Papierstrang bekannt, insbesondere wenn es sich um einen 
langsgeschnittenen Abschnitt der Bahn handelt. und die von der Papicrbahn quergeschnittenen Bahnabschniite wcrden 
z. B. auch als Bogen oder Signaturen bezeichnet. 

Es istbekannt, dass die Produktion von Bahnabschnitten oder Signaturen in unterschiedlichen Langen mil Schneidzy- 

15 lindern erfolgt, die einen festen Durchmesser aufvveisen und indent dcren Drehgeschwindigkeit reiativ zur Geschwindig- 
keit der Bahn geandert wird. Diese Technik ist wegen des Geschwindigkeitsunterschiedes zwischen der Umfangsgc- 
schwindigkeit des Schneidzylinders und der Geschwindigkeit der Bahn von NachieiK denn die Umfangsgcschwindigkeit 
des Schneidzylinders muss gleich oder hoher als die Geschwindigkeit der Bahn sein, damit der Bahnabschnitt, welcher 
dent Schneidniesser nacheilt, sich nicht hinter deni sich langsanier bewegenden Schneidniesser zusammenstaucht. Ist die 

20 Umfangsgcschwindigkeit. des Schneidzylinders wesentlich hoher als die Geschwindigkeit der Bahn, so vermindert sich 
die Schneid-Qualiiat. 

Die Transportgeschwindigkeit der Bahnabschniite nach dem Schncidcn hangt ab von der Umfangsgcschwindigkeit. 
der Schncidzylinder. Wenn sich die Umfangsgeschwindigkcit. der Schncidzylinder reiativ zur Geschwindigkeit der Bahn 
erhoht, muss sich die Geschwindigkeit der Bahnabschnitte oder Signaturen reiativ zur Geschwindigkeit der Bahn eben- 

25 falls erhohen. Diese Situation macht es erforderlich, dass die Bahnabschniite oder Signaturen auf die neue. hohere Ge- 
schwindigkeit beschlcunigt werden niussen. Durch diese Beschleunigung kann es zu UnregelmaBigkeiten in der Position 
der Bahnabschniite kommen. UnregclmaGigkeiten in der Bahnabschniitsposition konncn wiederum die Schneid-Qualitat. 
der Bahnabschniite beeintrachtigen, Probleme mit der Arbeitswcisc der Schncidzylinder und letztendlich mit dem Be- 
trieb eines ganzen Druckwerks zur Folge haben. 

30 Aus dem Artikcl "Goss zeigt futuristischc Druckmaschine" ("Goss exhibits futuristic concept press") von Gerry Vale- 
rio ist. auch bekannt, auf einem Schncidzylinder eine abnehmbare, nahtlose Hulse zu verwenden, um einen variablen Ab- 
schnitt zu erzieien. Der variable Abschnitt wird geandert, indem eine Hulse vom Schncidzylinder abgenommen und cine 
dickere oder dunnere Hulse aufgebracht wird. Um diese Anderungen des Gesami-Durchmessers des Zylindcrs mit auf- 
gebrachter Hiilse zu kompensieren, niussen die Durchmesser der Zylinder entsprechend verringen oder vergroBert wer- 

35 den. 

lis ist demnach eine Aufgabe der Erfindung, sowohl ein Verfahrcn zum Schncidcn einer Bahn als auch eine Vorrich- 
tung zum Schneiden einer Bahn zu schaffen, wobei die oben erwahnten Nachteile der bekannten Verfahrcn und Vorrich- 
lungen dicser An iiberwunden werden end es moglich ist, Abschnitte oder Signaturen unterschiedlicher Lange von einer 
Bahn zu schncidcn, ohne dass der Durchmesser des Schneidzylinders und ohnc dass die Geschwindigkeit der Abschnitte 

40 oder Signalmen geandert werden muss. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgenia'S durch die Merkmale von Anspruch 1 sowie die Merkmale von Anspruch 7 ge- 
losi. Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteranspruchen enthahen. 

Zur Lbsung der Aufgabe ist. gemaB vorliegender Erfindung ein Verfahrcn zum Schneiden einer Bahn vorgesehen, das 
sich durch folgende Schritte auszcichnet: Bewegcn der Bahn mit. einer im Wesenilichcn konstanten Geschwindigkeit; 

45 Schneiden der Bahn in Bahnabschnitte gewiinschter Lange, wobei sich der Schncidzylinder wahrend des Schncidens der ■ 
Bahn mil einer Schneid-Winkelgeschwindigkeit dreht. die ciner der Geschwindigkeit der Bahn im Wesenilichcn ange- 
passten Umfangsgcschwindigkeit des Schneidzylinders entspricht; und Andern der Winkelgeschwindigkeit des Schneid- 
zvlinders nach dem Schneiden in Abhangigkeit. von der gewunschten Lange der Bahnabschnitle. 

Das beschriebene erlindungsgemaBe Verfahrcn crmoglicht in voneilhafrer Weise cine bewegte Bahn in Abschnitte zu 

50 schneiden, dcren Langen frei wahlbar sind und soniii jeder gewunschten Lange cnlsprcchcn konncn, wobei weder Vcr- 
andcrungen an dem zum Schneiden der Bahn vorgeschenen Schncidzylinder noiig sind, noeh die Bewegung der Bahn 
oder der abgcschnillenen Bahnabschniite veranderl werden muss. Wahrend des Schncidens der Bahnabschnitte. also 
wahrend sich das Schneidniesser mil tier Schneid-Winkelgcschwindigkeit dreht. bewegt sich das an dem Schncidzylin- 
der angeordnele Schneidmesser mil einer Geschwindigkeit parallel zu der bewegien Bahn. die dicser im Wesenilichcn 

55 angcpassl ist. wodurch in vorteilhaher Wei so ein sehr praziser Schnitt der Bahn erreiehl wird und weiierhin ein Auf- 
siauen der Bahn vor oiler hinier dem Schneidmesser verhindert wird. Das crlindungsgcmaBe Vcrfaliren sichl vor. die 
Winkelgcschwindigkeil des Schr.eid/.v linders nach dem Schnci<lcn in Abhangigkeit von der gewunschten Lange der 
Bahnabschnitle zu andern. Ilierdurch wird in vorteilhafier Weise erreiehl, dass Veranderungen im Bewcgungsablauf der 
Schncidmiuel in jener Phase der Drchbewcgung des Schneidzylinders erfolgen. in welcher das an dem Schncidzylinder 

fin angcordnete Sehneidmcsser nichi in Kontakl mit der bewegten Balm ist. wodurch jcgliehc siorende Hinllussc auf den 
Schncidvorgang verhinden werden. 

GemaB einer weiteren Ausgesialiung des crlindungsgemaBen Verfahrens kann das Andern der Winkelgeschwindigkeit 
des Schneidzylinders in der Weise erfolgen, dass sich der Schncidzylinder mil einer durchschnilt lichen Wlnkelgeschwin- 
digkeit dreht. die einer Umfangsgeschv. indigkcil des Schneidzylinders cnlsprichi. welche hoher oder niedriger als die 

r,s Geschwindigkeii der Bahn isi. Bci einer hohcrcn dcrchschnittlichen Winkelgcschwindigkeil wcrden kiir/.ere Abschniiie 
von der Bahn abgesehniuen. wahrend bci ciner niedrigeren \Vinkclgcschwindigkcii liingere Abschniiie von der Bahn ab- 
geschniiten werden. 

GemaB einer weileren crlindungsgciiraBen Verfahrcnsweise kann die Schnckt- Winkelgcschwindigkeil mil der k?lgen- 
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den Berechnungsfonnel bestimiut werden:' 

W cm = 2-Tt- V 
N 

5 

wobci W cul die Schneid- Winkelgeschwindigkeit, N die Bahnabschnius-Nennlange. und V die Geschwindigkeit der Bahn 
darstellcn. Hierbei enlspriehi die Bahnabschnius-Nennlange N jener Langc eines Bahnabschnius, dererzielt wird, wenn 
sich der Schneidzylinder mil einer durchschnitllichen Winkelgeschwindigkeit dreht, die einer Umfangsgesehwindigkeii 
cntspricht, welche gleich der Gesehwindigkeil der Bahn ist. Durch die Berechnung der Winkelgeschwindigkeit des 
Schneidzylinders nach obiger Formel wird sichergestelk, dass das an dem Schneidzylinder angeordnete Schneidmesser 10 
wahrend des Schneidens der Bahn sich mil einer Geschwindigkeit parallel zur Bahn bewegt, die der Geschwindigkeit der 
Bahn angepasst ist. 

Es kann eben falls vorgesehen scin, das erfindungsgemaGe Vcrfahren in der Weise auszufiihren. dass das Andern der 
Winkelgeschwindigkeit. des Schneidzylinders nach folgender Berechnungsfonnel gesteuert. wird: 



W = 2 • 7i • V : (L - N) • cos f l-H'V • i\ + 2 • n • V 
N ■ L 



( 2 ■ 71 ■ V • t\ + 2 ; 71 ; 

\ L J L 
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wobci W die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders, V die Geschwindigkeit der Bahn, L die gewunschte Bahn- 
abschnittslangc, N cine Bahnabschnius-Nennlange, und t die Zeit. darstellcn. Eine Steuerung der Winkelgeschwindigkeit 20 
des Schneidzylinders nach oben vorgestellter Formel fuhrt in vorteilhafter Weise dazu, dass der Schneidzylinder wah- 
rend des Schneidens der Bahn mil einer Umfangsgesehwindigkeii gedreht wird. welche der Geschwindigkeit der Bahn 
angepasst ist oder diesor enlspriehi, und dass der Schneidzylinder zwischen den Phased des Schneidens der Bahn mil ei- 
ner durchschnilt lichen Winkelgeschwindigkeit gedreht wird, die einer Umfangsgesehwindigkeii des Schneidzylinder 
entspricht, welche sich von der Geschwindigkeit der Bahn untersehneidet, falls die gewunschte Bahnabsehnitlslange L 25 
ungleich der Bahnabschnius-Nennlange N ist. Durch das Verandern der Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders 
enrsprcchend der oben dargesrellten Kosinusfunktion wird in vorteilhafter Weise erreichr, dass sich die Winkelgeschwin- 
digkeit des Schneidzylinders sietig anden, d. h. dass keine abrupten Sprunge in der Winkelgeschwindigkeit des Schneid- 
zylinders start finden. Hierdurch werden median ische Belastungen der Schneidmitiel so wie der An friebsmittel vermieden 
und gleichzcitig in vorteilhafter Weise prazise Schnitte der Bahn absch nine crzicli. 30 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsfonn des erfindungsgcmaBen Verfahrens kann ein Nutcnzylinder bcreitgestellt 
werden, der sich synchron mil dem Schneidzylinder dreht. Durch den dem Schneidzylinder zugeordneten Nutcnzylinder 
wird das an dem Schneidzylinder angeordnete Schneidmesser wahrend des Schneidens der Bahn unterstutzt und gefuhrt, 
was in vorteilhafter Weise cinen priizisen Schnitt der Bahn erlaubt. Weiterhin kann der Nutcnzylinder eine Schneidleiste 
cnthallen. welche mil dem an dem Schneidzylinder angcordneten Schneidmesser wahrend des Schneidens zusammen- 35 
wirkt, und welche zusatzlich das Schneidergebnis in positive r Weise becinflussl, wahrend es gleichzcitig ein Abnutzen 
des Schneidntessers weitestgehend verhindert. 

Ferner isi a(s Losung der Aufgabe gemafi vorliegcndcr Frfindung cine Vbrrichiung zum Sehneiden einer Bahn vorge- 
sehen. die sich durch folgende Merkmale auszeichnet: cine IZinrichiung zum Steuern der Winkelgeschwindigkeit des 
SVhneidzvlinders, welche den Schneidzylinder wahrend des Schneidens mil einer SVhneid-Winkclgeschwindigkeit 4u 
dreht, die cine der Geschwindigkeit der Bahn im Wesentlichen angepassien Umfangsgesehwindigkeii des Schneidzylin- 
ders enlspriehi, und vveiche den Schneidzylinder mil einer durchschnitllichen Winkclgeschwindigkeil dreht, die sich von 
der Schneid- Winkclgeschwindigkeil untcrscheidei. Die besehriebene erfindungsgemaRe Vorrichtung umfassl somit eine 
Hinrichlung zum Steuern der Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders, mil weleher es in vorteilhafter Weise mog- 
lich wird. Bahnabschnitte gewunschler Langc von einer bewegren Bahn abzuschneiden, ohne Vcranderungen an den 45 
Schncidmiileln vornehmen zu miissen oder die Geschwindigkeit der bewegten Bahn bzw. der abgeschnittencn Bahnab- 
schnitte verandern zu miissen. Die bewegte Bahn sowie die geschnitienen Bahnabschnitte konnen beim Sehneiden mil 
der crlindungsgciuaBcn Vorrichtung unveranderl vveiter bewegt werden, wodureh Beschiidigungen, Verformungen und 
auch ein Aufstauen der bewegten Bahn wie auch der geschnitienen Bahnabschniiie verhindert werden konnen. 

GemalS einer weiteren Ausfuhrungsfonn der Erfindung kann die Schneid- Winkelgeschwindigkeit durch die Steue- 50 
rungseinrichiiing nach folgender Berechnungsfonnel bestimmi werden: 

W cu( = 2-71- V 
N 

55 

wobci W ci;! die Schneid- Winkelgeschwindigkeit. N die Bahnabschniits-Nennlange, und V die Geschwindigkeit der Bahn 
darsicllen. Bci der Bcsiimniung der Winkclgeschwindigkeil durch die.Slcuerungseirrichiung nach oben genannlcr For- 
mel vvird das Schneidmesser. welches an dem Schneidzylinder angeordnel ist; wahrend des Schneidens der Papierbahn 
mil einer zur Pupicrhahn parallelen Geschwindigkeit bewegt, welche der Geschwindigkeit der Papierbahn angepasst ist. 
Hierdurch wird die Schniliqualiitii in voneilhaflcr Weise positiv beeinlUisst. 0) 

GeniaB einer weiieren Ausfuhrungsfonn der Hrfmdung kann die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders durch 
die Sleuerungscinriehiung nach folgender Berechnungsfonnel bestimnu werden: 

W = 2 • 7i ■ V ■ (L - N) ■ cos ( 1 ■ k ■ V ■ t\ + 2 t. V 

N ■ L \ L J L « 



wohei W die Winkclgeschwindigkeil des Schneidzylinders. V die Gcschwindigkeii der Bahn, I. die gewunschte Bahn- 
ahschniusliingc. N cine Bahnab>chniits-Neiin!:inge. und t die /oil clarsiellen. Die Vcrwciuiimg der ohcndurgcsiclitcn Be- 
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rechnungsibrinel durch die Sieuerungseinrichtung zur Besiimniung dcr Winkelgcschwindigkeit des Schneidzylinders zu 
cincm Zeitpunkt l crmoglicht cs in vortcilhaficr Weisc Bahnabschniltslangcn L von dcr bewegten Bahn abzuschnciden, 
welchc sich von der Bahnabschnitts-Nennlange N untcrscheiden konncn. wobei das an dem Schneidzyiindor angeord- 
nctc Schneidniesscr ohne sprunghafte Winkelgeschwindigkeitsanderungen bewegt wird, und dadurch ein saubcres Ab- 
5 trennen der Bahnabschniue von der bewegten Bahn erreicht wird. 

Gcmafi ciner wcitercn Ausftihrungsforni der Erfindung kann die Schncidvorrichtung einen dein Schneidzylinder zu- 
geordneten Nutenzylinder umfassen, der sich synchron mitdeni Schneidzylinder dreht. Durch das Zusammcnwirken des 
an dem Schneidzylinder angcordneten Schneidmessers mil dein zugeordneien Nutenzylinder, insbesondere mil einer in 
dent Nutenzylinder vorgeschenen Schneidleiste ? wird eine Stabilisierung des Schneidmessers wahrend des Schneidens 
10 erreicht und somil der Schnitt prazise und kontrolliert durchgefuhrt. Weiterhin schiitzi die im Nutenzylinder angeordnete 
Schneidleiste das Schneidmesser in vorteilhafter Weise vor einer zu schnellen Abnutzung, 

Gemafi einer andercn Ausftihrungsforni der erfindungsgemaSen Vorrichtung kann die Schneidvorrichtung einen Re- 
gelniotor fur den Antrieb des Schneidzylinders und des Nutenzylinders umfassen, wobei die Steucrungseinrichtung den 
Regelmotor steucri. Durch die Verwendung eines Regelniotors, vvelcher sowohl den Schneidzylinder als audi den Nu- 
15 tcnzylinder antreibt, ist die Steuerung dieser beiden Zylinder, z. B. gemaG der oben dargesteliten Fonnel zur Berechnung 
der Winkelgcschwindigkeit des Schneidzylinders in Abhangigkeit von der Zeit, in einfacher Weise durch cine Steuc- 
rungseinrichtung durchfiihrbar. 

Es kann weiterhin vorgeschen sein, dass der Regelmotor jeden einzclnen der beiden Zylinder iiber eine Kupplung an- 
treibt. 

20 Ferner kann es vorgesehen sein. die erfindungsgemaBe Vorrichtung derart auszugestalten, dass wenigstens einer der 
beiden Zylinder mitcinem mechanischen Getriebe angetrieben wird, welches durch seine Konstruktion eine Anderung 
dcr Winkelgcschwindigkeit des Zylinders, z. B. gemaG dcr oben dargesteliten Berechnung s for me 1 fur die Winkelgc- 
schwindigkeit des Schneidzylinders, bewirkt. 

Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass die crfindungsgemaBe Schneidvorrichiung ferner eine mcchanische Kopp- 

25 lung zur Verbindung des Schneidzylinders mit dem Nutenzylinder umfasst. Dabci kann es auch vorgesehen sein, dass der 
Regelmotor einen der beiden Zylinder direkl antreibt, wahrend der andere der beiden Zylinder Uber die mcchanische 
Kopplung angetrieben wird. Durch die Kopptung der beiden Zylinder mil einer mechanischen Kopplung ist in vorteil- 
hafter Wcisc eine sehr einfache Anpassung der Winkelgeschwindigkeiten der beiden Zylinder moglich. Zusatzlich wird 
durch die mcchanische Kopplung die c.xakre Ausrichtung des an dem Schneidzylinder angcordneten Schneidmessers auf 

30 den Nutenzylinder, insbesondere auf eine an dem Nutenzylinder angeordnete Schneidleiste, gewahrleistet. 

GemaG einer weiicren Ausfiihrungsfomi der Erfindung kann die Schncidvorrichtung einen erstcn Regelmotor fur den 
Antrieb des Schneidzylinders und einen zvvciten Regelmotor fur den Antrieb des Nutenzylinders umfassen, wobei die 
Steucrungseinrichtung beide Motoren steucri. Es kann jedoch auch vorgeschen sein, dass jeder Regelmotor durch eine 
eigene Steuerungseinrichtung gestcuert wird. 

35 Es kann weiterhin vorgesehen sein, eine Druckmaschine oder einen Falzapparat mit einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung zum Schneiden einer Bahn auszustatten. 

Weitcre charakteristische Merkmale der Erfindung sind in den beigefugten Anspriichen dargelegt. 
Die Erfindung wird in der folgenden Beschreibung bevorzugier AusfuhrungsLormcn im Zusammenhang mil den bei- 
gefugten, nuchstehend aufgefuhrten Zeichnungen naher eriauten. 

40 lis zeigen: 

Fig. 1 einen schemalischen Seitenaufriss einer Schncidvorrichtung wahrend eines Schneidvorgangs: 
Fig. 2 einen schemadschen Seitenaufriss der Schncidvorrichtung in einer Nichi-Schneide-Phase: 
Fig. 3 und 4 Geschwindigkeilsprolile eines Schneidzylinders zur Production von Bahnabschnitten in unterschiedli- 
chen Langen; 

45 Fig. 5 einen schemalischen Seitenaufriss der erlindungsgcmaBen Schncidvorrichtung mit cinent Motor fur jeden Zy- 
linder; und 

Fig. 6 einen schcmatischcn Seitenaufriss der erfindungsgemaBen Schneidvorrichiung mil einer mechanischen Kopp- 
lung zu r S i c u e ru n g de r Zy li nde r. 

Fig. 1 zeigt einen Schneidzylinder 1 und einen zugeordneien Nutenzylinder 2. Der Schneidzylinder 1 und der Nutcn- 
50 zylinder 2 folgen dem gleichen Gcschwindigkeitsprofil in alien Situationen in gegenluufigcn Drehrichtungen, wie dies 
durch die Pfeilc 3 und 4 angezeigt ist. Der Schneidzylinder 1 ist in einer Drehposition gezeigt. in der ein Abschnitt 5 von 
einer Balm 6 abgeschnitten wird. In dieser Position ist die tangentialc Geschwindigkeit des Messers 7 gleich der Ge- 
schwindigkeit dcr Bahn 6, wie dies durch den Pfeil S angcdculei ist. 

Fig. 2 zeigt die sich am Schneidzviir.der l vorbei bewegende Bahn 6 und den zugeordneien Nutenzylinder 2 in einer 
55 Nicht-Schneide-Phase des Zylinderzyklus. fn dieser Nicht-Schneidc- Phase des Zylinderzyklus kann der Schneidzylinder 
I cine zur Geschwindigkeit der Bahn 6 unierschiedliche Unifangsgcschwindigkeit haben. 

Die opcrativen Schriiie dcr Schncidvorrichtung sind im Folgenden naher bovhrichon. In cincm erstcn Schrill wird die 
opiimale Geschwindigkeit des Schneidzylinders 1 und des Nutenzylinders 2 rciaiiv zur Bahn 6 besiimmt. Dann wird dcr 
Aigoriiiumis eines Schneidzylinder-Geschvvindigkeiisprofils feslgelegt. sodjss Ahschni:te in alien Langen bei opiimaler 
0a) Schncidzvlindergcschwindigkeii von der Bahn abgeschnitten werden konncn. Der Schneidzylinder-Gcschwindigkcits- 
prolii-Algoriihnuis muss also eine variable Balinabschniitslange crmoglichcn. Im ubrigen folgt der Schneidzvlinder-Ge- 
schvvindigkcitsprolil-Algoritlmrjs der Geschwindigkeit der Bahn. 

Diese Strategic des Abschncidens von Abschnitten in variablen Langen von einer Bahn f>. die sich mil konstanter Ge- 
schwindigkcii forlhewegl. kann in drei Kaicgorien eingeteih werden. 
65 Kategoric 1: Die gcwiinschie Balinabschniitslange isl gleich deni Linking des Schneidzylinders 1 von Messer 7 zu 
iVIcsver 7. Dieses wird als der nominate Fall bciiaehtet, in wclchcm sich der Scknckl/.x liinler I und der Nuien/.ylinder 2 
telativ zur Bahn 6 inii ciner konsianten Winkelgcschwindigkeit drehen. 

Kaleg«M*ie 2: Die gewunschle l>ahn;jbschni!tsh'inge isl langerals der Umlang des Schncidz\ linders 1 von Messer 7 zu 
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iVIcsscr 7. In diesem Fall inusscn dor Schneidzylinder 1 und dcr Nutcnzylinder 2 nach dcm Schneidcn dcr Balm 6 bei op- 
limaler Geschwindigkeit relariv zur Bahn 6 vcrlangsamt wcrdcn, damil sich ein langerer Bahnabschniti cntJangbcwcgen 
kann als im nominalen Fall. 

Katcgorie 3: Die gewiinschte Bahnabschniuslangc ist kiirzcr als dcr Umfang des Schneidzylinders 1 von Messer 7 zu 
Mcsser 7. In diesem Fall muss die Geschwindigkeit des Schneidzylinders 1 nach dcm Schneiden der Bahn 6 bei optima- 5 
Icr Geschwindigkeit relativ zur Bahn 6 erhohl werden, damit sich ein kurzerer Bahnabschnirt an den Zylindern entlang- 
bewegen kann als im nominalen Fall. 

Im folgendcn Beispiel wird ein Schneidzylinder mil einem fasten Durchmcsser von 156,608 mm verwendet, urn Ab- 
schnitte in variablen Langen von einer Bahn zu erhallen, die sich mil einer konsianten Geschwindigkeit von 15,24 m pro 
Sekunde fortbewegt. to 

Das Ziel ist, die Bahn zu schneiden, wenn sich das Messer ink dergleichen Geschwindigkeit wie die Bahn fortbewegt. 
Hierzu muss sich der Schneidzylinder mil einer Winkelgeschwindigkeit von 194.625 Radiant pro Sekunde drehen, wenn 
der Schnitt statifindei. 

Es werden Abschnitte in drei verschiedenen Langen von der Bahn abgeschniiicn. Da sich die Bahn mil einer konstan- 
ten Geschwindigkeit fortbewegt, hangr die Anzahl der pro Sekunde produzienen Bahnabschnitle von der Lange der je- is 
weiligen Bahnabschnitle ab. Je kurzer der Bahnabschnitt ist, umso mehr Bahnabschnitle werden pro Sekunde produziert. 

Fall 1) 

Bahnabschniuslangc = 492 mm 20 
Bahnabschnitle pro Sekunde = 30,976 

Der Schneidzylinderumfang beiragt. 492 mm. sodass sich in diesem Fall der Schneidzylinder mil einer konsianten 
Winkelgeschwindigkeit. von 194,625 Radiant, pro Sekunde dreht. 

Fall 2) 25 

Bahnabschniuslangc = 620 mm 
Bahnabschnitle pro Sekunde = 24,58 1 

In diesem Fall andert sich die Geschwindigkeit des Schneidzylinders wahrend seiner Umdrehung. Das Geschwindig- 
keitsprofil besitzt die folgendcn Merkmale: 30 

a) Die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders betragt. 194.625 Radiant pro Sekunde, wenn das Messer die 
Bahn schneide). 

h) Der Schneidzylinder wird nach dem Schnitt auf cine niedrigere Winkelgeschwindigkeit vcrlangsamt. 

c) Die Geschwindigkeit der Bahn ist holier als die langcntiale (Umfangs)-Geschwindigkeit des Messcrs wahrend 35 
dieser Phase des Geschwindigkeitszyklus. 

d) Der Schneidzylinder erhohl seine Wi nkelgcschwindigkcit auf 1 94.625 Radiani pro Sekunde, wenn das Messer in 
die Nahe der Position konmtl. in der die Bahn geschnitien wird. 

e) Das Messer schneide! die Bahn mil der erforderlichen Frequenz von 24.581 Schnillen pro Sekunde. 

0 Die T.iinge des Bahnabschniils, die den Schneidzylinder /.wischen den Abschnilten passion, isl 620 mm. an 

Fall 3) 

Bahnabschniuslangc = 364 mm 45 
Bahnabschnilie pro Sekunde = 41,868 

In diesem Fall andert sich die Geschwindigkeit des Schneidzylinders wahrend seiner Umdrehung. Das Gesehwindig- 
keilsprolil besit/.l die folgendcn Merkmale: 

a) Die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders beiragi 194.625 Radiani pro Sekunde, wenn das Messer die 50 
Bahn schneklei. 

b) Der Schneidzylinder erhohl seine Winkelgeschwindiakeii nach dem Schniit. 

c) Die Bahngcschwindigkcil isl niedriger als die tangenliale Geschwindigkeit des Messcrs in dieser Phase des Gc- 
sc h w indigkeii spro I i 1 s . 

d) Dcr Schneidzylinder verminden seine Winkelgeschwindigkeit wieder auf 194,265 Radiani pro Sekunde. wenn 55 
das Mcsser in die Nahe der Position koiumi, in der die Bahn gesehnitten wird. 

ej Ous Messer schneide l die Bahn mil der erforderlichen Frequenz von 41 .868 Schnillen pro Sekunde. 

I j Die Lunge der sich /wischen den Abschnilten am Schneidzylinder vcrbei bewegenden Bahnabschniils betragt 

364 mm. 



Die allgen.ieine Bercchnungs forme 1 fiir die Stcucrung des Schneidzylinders isl folgcndc: 

W = 2 - 71 • V : (L - N) - cos /2 n ■ V • + 2 - % - V 
N-L \ L / L 

wobei 

W = Winkelgeschwiiuligkcii des Schneidzylinders ti nd/s), 
V = Balii;gCNchwindii!keii <m/s). 
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L = gowunschte Bahnabschniuslangc (in), 
N = nominalc Bahnabschniuslangc (m), und 
t = Zcit (s) 

Die nominate Bahnabschnittslange isi die Bahnabschniuslangc, die sich ergibt, wenn sich dcr Schneidzylinder 1 und 

5 dcr Nutenzylinder 2 relativ zur Bahn mil cincr konstanten Winkelgeschwindigkeii drehen, welche einer Umfangsge- 
schwindigkeitentspricht, die glcich dcr Bahngcschvvindigkeit ist. 

Fig. 3 isl ein Geschwindigkeitsprofil der Winkelgeschwindigkeii des Schneidzylinders I fur den vorher beschriebenen 
Fall 2). Fiir dieses spezifische Bcispiel wird mi lie Is des Algorithmus das Geschwindigkeitsprofil fiir den in Fig. 3 gezeig- 
len Schneidzylinder ersteUt. Die Flache 9 unter der Winkelgeschwindigkeitskurve 10 ist gleich 2 K rad. Auf der Basis der 

to beispielhaften Daten bcdeutet dies, dass der Schneidzylinder in jeder 0,041sten Sekunde genau eine Unidrehung macht 
und somit Abschnitte von 620 mm Lange bei einer Frequenz von 24,581 Abschniiten pro Sekunde von einer Bahn ab- 
schncidet, wahrend sich die Bahn mil einer konstanien Geschwindigkeit von 15,24 in pro Sekunde fortbewegt. Die Win- 
kelgeschwindigkeit des Zylinders betragt 40,181 • cos (154,445 • t)+ 154,445 Radiant pro Sekunde. 

Fig. 4 ist ein Geschwindigkeitsprofil dcr Winkelgeschwindigkeii des Schneidzylinders 1 fiir den vorher beschriebenen 

15 Fall 3). Die Flache 11 unter der Winkelgeschwindigkeitskurve 12 ist gleich 2 K rad. Dieses bedeutet, dass der Schneid- 
zylinder in jeder 0,024sten Sekunde genau eine Umdrehung macht und somit Abschnitte von 364 mm Lange bei einer 
Frequenz von4LS68 Abschniiten pro Sekunde von einer Bahn abschneidet, wahrend sich die Bahn mil einer konstanten 
Geschwindigkeit von 15,24 m pro Sekunde forlbcwegt. Auf der Basis der beispielhaften Daten ist die Winkelgeschwin- 
digkeit -68,44 • cos (263,065 ■ t) + 263,065 Radiant pro Sekunde, 

20 In einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn der Erfindung kann das beschriebene Geschwindigkeitsprofil durch Steuerung 
eines Regclmotors 16, der den Schneidzylinder 1 und den zugeordneten Nutenzylinder 2 antrcibt, erstellt werden. Dcr 
Algorithmus kann in die Steuerung des Regclmotors integriert sein. 

Um spezifischen Anforderungen zu geniigen, konncn zur Erstellung eines Geschwindigkeitsprofils andere Algorith- 
men als die vorangehend beschriebenen vcrwendet werden. Es kann jedes Geschwindigkeitsprofil angewandt. werden, 

25 das den Schneidzylinder 1 befahigt, die Bahn 6 mil optimaler Geschwindigkeit zu schneiden und die Bahnabschnitte 5 in 
der gewunschtcn Lange und Frequenz zu produzieren. Alternativ kann die Geschwindigkeit des Schneidzylinders 1 in ei- 
ner anderen als der vorhergehend beschriebenen Weise gesteuert werden. 

Fig. 5 zeigt eine Ausfuhrungsfonn der Schneidvorrichtung mil einem Motor 13 fur den Antrieb des Schneidzylinders 
1 und einem Motor 14 fiir den Antrieb des Nutenzylinders 2. Eine Steuerungseinrichtung 15 steuert die beiden Motoren 

30 13,14. 

Fig. 6 zeigt. eine Ausfuhrungsfonn der Erlindung mil einem einzigen Motor 16. Der Schneidzylinder 1 und der Nuten- 
zylinder 2 werden durch Kopplungcn 17 mechanisch gesteuert. 

LISTE DER BEZUGSZEICHEN 

35 

1 Schneidzylinder 

2 Nutenzylinder 

3 Pfcil zur Darstellung der Drehrichtung 

4 Pfcil zur Darstellung dcr Drehrichtung 
40 5 Bahnubschniu/Signuiur 

6 Bahn/Strang 

7 Messer 

5 Pfcil zur Darstellung der Bewegungsrichiung der Bahn 
9 Flache unter der Winkelgeschwindigkeitskurve 

45 10 Winkelgeschwindigkeitskurve 

11 Flache unter der Winkelgeschwindigkeitskurve 

12 Winkelgeschwindigkeitskurve . 

13 Reg el mot or 

14 Regelmotor 

50 15 Steuerungseinrichtung 

16 Regelmotor 

17 Kopplungcn 

Paleniunspruche 

55 

1 . Verfahren zum Schneiden einer Bahn, insbesondere zum Querschneiden einer Pupicrbahn in einer Rollenroiati- 
onsdruckinaschinc, wobei die Bahn unter Einsaiz eines an einctn roiierenden Schneidzylinder angeordneicn 
Schneidmessers in Bahnabschnitie gevviinschler Lange geschnitten wird.gekcnnzeiehnet (lurch die folgcnden Ver- 
fahrensschriue: 

60 Bewegcn der Bahn mil einer in; Weseni lichen konstanten Geschwindigkeit: 

Schneiden dcr Bahn in Bahnabschnitie gevviinschler Liinge. wobei sich dcr Schneidzylinder wiihrcm: des Schnei- 
dens dcr Bahn mil cincr Schneid-Winkelgeschwindigkcit dreht. die einer dcr Geschw indigkeit der Bahn im Wesent- 
lichen angepassicn Umfanizsgeschwindigkcii des Schneidzylinders entspricht; und 

Andern d.er Winkelgeschwindigkeii des Schneidzylinders nach dem Schneiden in Abhangigkcil von dcr gewunsch- 
65 ten Lange der Bahnabschnitte. 

2. Verfahren nach Anspruch L dadurch gckennzcichnci. dass das Andern der Winkelgeschwindigkeii des Schneid- 
zylinders derari crlolgi. dass sich der Schneidzylinder mil einer durchschniulichen Winkelgeschwindigkeii drehl, 
die einer Uiulaiigsgeschwindigkcii des Schneidzylinders cntspricht. welche holier als die Geschwindigkeit der 
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Bahn ist. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnei. ciass das Andern dcr Winkelgeschwindigkeit dcs Schneid- 
zylinders dcrart erfolgt, dass sich dcr Schncidzylindcr mil einer durchschnitllichen Winkelgeschwindigkcil drchl, 
die eincr Unifangsgeschwindigkeit des Schneidzylinders enispricht, wclche niedriger als die Geschwindigkeit der 
Bahn ist. 

4. Vcrfahrcn nach cinem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnei, dass die Schncid- Winkelge- 
schwindigkeit mil. folgender Berechnungsformcl bcsiinum wird: 

W cu( = 2-Ti-V 



N io 



wobei W a , die Schneid-Winkelgeschwindigkeii, N die Bahnabschniiis-Nennlange. und V die Geschwindigkeit der 
Bahn darstellen. 

5. Vfcrfahren nach einein der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnct, dass das Andern der Winkelge- 
schwindigkeit des Schneidzylinders (I) nach folgender Berechnungsfonnel gesteuert wird: is 

W = 2 • t. ■ V • CL - NJ • cos ( l • - • V • t\ + 2 • -t • V 
N~L \ L J L 

wobei W die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders, V die Geschwindigkeit der Bahn, L die gewiinschte 20 
Bahnabschnittslange, N eine Bahnabschnitls-Nennlangc, und t die Zeii darstellen. 

6. Verfahren nach cincin dcr vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnct, dass cin Nutenzylinder (2) be- 
reiigesiellt wird, der sich synchron mitdem Schncidzylindcr (1) drchl, 

7. Vbrrichtung zuni Schneiden einer Bahn, insbesondere zum Querschneiden einer Papierbahn in einer Rollenrola- 
Lionsdruckiuaschinc, wobei die Bahn unter Einsatz eines an einein rotierenden Schneidzylinder angeordneten 25 
Schneidmessers in Bahnabschnitte gewiinschter Lange geschnitten wird, dadurch gckennzeichnet, dass eine Ein- 
richtung zuni Steuern der Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders vorgesehen isu welche den Schneidzylinder 
wahrend des Schneidens mil einer Schneid-Winkelgeschwindigkeii dreht, die eine der Geschwindigkeit der Bahn 

im Wesent lichen angepasslen Ummngsgeschwindigkeit des Schneidzylinders. enispricht. und welche den Schneid- 
zylinder mit einer durchschninlichen Winkelgeschwindigkeit dreht. die sich von der Schneid-Winkeigeschwindig- 30 
kcil unterscheidet. 

8. Vbrrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnct. dass die Einrichlung zuni Steuern (15) die Schncid-Win- 
kelgesehwindigkeit mit folgender Berechnungstbrmel bestimmt: 

W cut = 2^V 



N 



wobei W CLt die Schneid-Winkelgeschwindigkeii. N die Bahnabsehniils-Nennlangc, und Vdie Geschwindigkeit. der 
Bahn darstellen. 

9. Vbrrichtung nach einein der Anspriiche 7 oder 8. dadurch gekennzeichnei, dass die Einrichlung zuni Steuern (15) 40 
die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders mit folgender Berechnungsforme! bestiiiuni: 

W = 2 • - ■ V ■ (L - Nt • cos ( 1 ■ - ■ V • t\ -r 2 ■ x ■ V 
N-L \ L / L 

45 

wobei W die Winkelgeschwindigkeit des Schneidzylinders, V die Geschwindigkeit der Bahn, L die gewiinschte 
Bahnabschnittslange. N eine Bahnabschnitts-Nennlange. und t. die Zeii darstellen. 

10. Vorrichtung nach einein der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnct, dass ferner cin Nutenzylinder (2) vor- 
gesehen ist., der deni Schneidzylinder (1) zugeordnel ist und sich synchron mil dieseni dreht. 

1 1 . Vorrichtung nach cinem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnct, dass ferner ein Regelmolor (16) fiir 50 
den Anirieb des Schneidzylinders (1) und des Nulcnzylinders (2) vorgesehen isl und dass die Einrichmng zum Sicu- 

crn (15) den Regelmolor (16) steuert. 

1 2. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekennzeichnct. d^ss ferncr cine mechanische Kopplung vorgese- 
hen ist. die den Schneidzylinder (1) und den Nutenzylinder (2) verbindet. 

1 3. Vorrichtung nach cinem der Anspriiche 7 bis 10 dadurch gekennzeichnei. dass ferner ein crster Regelmolor (13) 5.5 
fiir den Anirieb des Schneidzylinders (1) und ein zweiter Regelmolor (14) fiir den Anirieb des Nutenzylinders (2) 
vorgesehen sind und dass die Einrichmng zum Steuern (15) den ersien und den zwciten Regelmolor (13, 14) steuert. 

14. Druckmaschine. gekennzeichnei durch cine Vorrichtung zum Schneiden einer Bahn gemaB einem der Ansprii- 
che 7 bis 13. 

1 5. l alzapparat, gekennzeichnei durch cine Vorrichiung zum Schneiden einer Bahn genial cinem dcr Anspriiche 7 O) 
bis 13. 
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